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Spitzenlose Rundschleifmaschine

MODELL SASI 125200
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Die stiindig steigenden Anforderungen, die die moderne Technik hinsichtlich Genauigkeit und Oberflichengiite
hi 1

verbunden mit hochster Wirtschaftlichkeit im M sowie in der

igung stellt, machen den

Einsatz spitzenloser Rundschleifs hi zur bedi: Not: igkeit. Die spitzenlose Rundschleif-

maschine Modell SASI 125 ist in der Lage, Werkstiicke im Bereich von 2-125 mm Durchmesser, sogar aus

dem rohen Zustand heraus, in den Tol der ISA-Grundtol ihe IT 1-3 je nach Werkstii ge

zu schleifen. Dabei sind je nach Einsatz entsprechender Schleifmittel Oberflichengiiten bis zu einer Feinheit

von etwa 0,3 1 hbar. Fiir die Massenfertigung ist die Maschine behrlich; selbst fiir Serienfertigung

kleiner Stiickzahlen ist sic infolge ihrer hohen Arbeitsleistung und dank einfacher Bedienung geringer Neben-
iten noch wirtschaftlicher als eine Spitzenschleifmaschine, Dariiber hinaus ist die Maschine durch Anbau
von Zusatzgeriten fiir simtliche auf dem Gebiet des spitzenlosen Rundschleifens vorkommenden Arbeiten

cinsatafihig.

Die Arbeil ise der spitzenl

Der grundsitzliche Aufbau fiir das spitzenlose Rundschleifen umfaBt stets: Die Schleifscheibe, der die eigent-

liche Zerspanungsarbeit zuféllt, dic Regelscheibe (auch Vorschubscheibe genannt), die als ein mit dem Werk-

stiick kimmendes Reibrad aufzufassen ist und die Umfangs- und die Vorschubgeschwindigkeit des Werkstiickes
regelt, sowie die Werkstiickauflageschiene, die dem Werkstiick in Verbindung mit der Regelscheibe eine ein-

wandfreie Abstiitzung gibt. Das Arbeitsergebnis hiingt wesentlich von dem Zustand und der Einstellung dicser

drei Faktoren ab. Je nach Zweckmiifigkeit und Form des Werkstiickes schleift man im Durchgangs- oder im

Einstechverfahren.
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Durchgangsverfahren Einstechverfulren

Das Durchgangsverfahren
Das Durchgangsverfahren, bei dem das Werkstiick in Richtung seiner Achse zwischen den Scheiben hindurch-
liuft, gestattet ein pausenloses Schleifen. Das ist gleichbedeutend mit einer hohen Leistung. Dabei bleibt der
Abstand zwischen den Scheiben (der Schleifspalt) unveriindert. Deshalb darf das Werkstiick keine Ansiitze
und Bunde haben, die iiber den zu schleifenden Durchmesser hinaus vorstehen. Die Durchlaufgeschwindigkeit
des Werkstiickes ist je nach dem Grad der Neigung der Regelscheibenlagerung und der Drehzabl der Regel-
scheibe veriinderlich. Die Vorschubgeschwindigkeit errechnet sich aus v = D.7-7-sin a wobei D = Durch-
messer der Regelscheibe, n = Drehzall und o = der Neigungswinkel der Regelscheibe ist. Die Werte liegen
swischen 0 und 7,5 m/min.
Die wirkliche Leistung der Maschine hingt von folgenden Faktoren ab:

1. Vom Werkstiick (Form, Hirte, Schleifzugabe)

2. Vom Werkzeug (Schleifscheibenkornung und Hirte)

3. Vom Endzustand (geforderte Toleranz und Oberflichengiite)

Anzustreben ist, mit wenigen Durchgingen die geforderte Giite zu erreichen. Bei richtiger Abstimmung der

gegebenen Faktoren aufeinander sind auf der Maschine Hochstleistungen zu erreichen.

Beim Einstechverfahren

wird der Schleifvorgang nach jedem Werkstiick unterbrochen. In den gedffneten Schleifspalt wird das Werk-
stiick von Hand oder mittels Einlegevorrichtung eingelegt. Dabei ist in den meisten Féllen die Regelspindel-
lagerung ganz wenig geneigt. damit das Werkstiick plans um Anliegen kommt. Nun wird der Schleifspalt
auf das vorher eingestellte, dem zu schleifenden Durchmesser entsprechende MaB verkleinert, wobei das Werk-

stiick geschliffen wird. Nach dem nun folgenden Offinen des Schleifspalts wird das geschliffene Werkstiick ent-

fernt und das niichste zu schleifende cingelegt. Bei einfachen zum Auswerfen geeigneten Werkstiicken 1t sich

dabei durch Einsatz ciner automatischen Auswerfvorrichtung die Nebenzeit auf ein Minimum herahdriicken
und die Gefahr des versehentlichen Beriihrens der Schlcifscheibe durch die Hand des das Werkstiick heraus-
nehmenden Schleifers vermeiden. Im Einstechverfahren kann man glatte zylindrische. sowie im Durchmesser

abgesetzte, als auch keglige und profilierte Teile schleifen.

4

Stiickzahlen ist s zweekmiiBig, die S fseheibenbreite der zu if Werkstiicklinge
so anzupassen, dafl dic Scheibe diese Linge etwa 5 mm iiherragt. Bei kleineren Stiickzahlen wird man die
Scheibenbreite dem lingsten zu schleifenden Werkstiick entsprechend wiihlen. Zufolge der Drehschlitten-
sehwenkung konnen auf dieser Maschine Kegel bis 1:20 geschliffen werden, ohne daf die Scheiben selbst keglig
abgerichtet werden miissen. Sollen Werkstiicke mit mehreren zu schleifenden Durchmessern oder Werkstiicke
mit Kurvenprofil geschliffen werden, so muf man die Schleif- und dic Regelscheibe mit Hilfe besonderer
Profilabrichteinrichtungen entsprechend profilicren. s wird empfohlen, im Bedarfsfall dic betreffenden Werk-
stiickzcichnungen und wenn moglich Musterwerktizcke einzusenden mit Angabe der Anforderungen hinsichtlich
der Schleifzugabe, der Toleranzen, der Zylindrizitit und der Oberflichengiite, damit dic fir dic wirtschaft-
lichste Fertigung geeignete Zusatzeinrichtung angehoten werden kann. Dariber hinaus stechen Fachleute

fiir technische Beratungen jederzeit zur Verfi

Geschliffene Musterwerkstiicke
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Aufbau und Arbeitsweise des Modells SASL 125 % 200

Die spitzenlose Rundschleifmaschine Modell SASI 125 x 200 ist eine wohl erprobte Konstruktion, ein Erzeugnis

erstklassiger Werkstattarbeit.

Der Maschinenrahmen
stabilen K.

hinsichtlich Starrheit und Schwingungsdiimpfung gestellt werden miissen. Im Hohiraum des Maschinenrahmens

die Anford die an eine

erfiillt infolge seiner pi

sind der Antriebsmotor fiir die Schleifspindel, der zweigeteilte Behilter fiir Schmiersl und Hydrauliksl mit

den entsprechenden Pumpenaggrogaten und die clektrischen Schaltgerite und Sicherungen untergebracht.

Die Schleifspindellagerung,

mit dem Maschinenrahmen in einem Stiick gegossen, aufier Kriftig und solid gebaut, gewihrleistet

e. Die stabile Schleifspindel — aus Nitrierstahl

fiir den gesamten Bereich duflerste Genauigkeit und Schliffgil
gefertigt, gehirtet und an den Lagerstellen gelippt — ist in zwei VerbundguBlagern mit Bronzelauffiiche
rschalen, die

entscheidende Moment fiir die Arbeitsgiite — bestehen aus zwei L;

gestiitzt. Die Lager - das
genau eingestellt und geschabt sind und in betriebswarmem Zustand das richtige Spiel haben. Damit die
Lagerung vor Schaden infolge unzureichender Schmiermittelzufubr in Storungsfillen bewahrt wird, ist in den
,Weg jedes der zwei Olstrome hinter den Lagern je ein hydroelektri
) ittel-D:

Stérung unterschritten, so wird der Schleifmotor durch diesen Schalter abgeschaltet. Wird es da;

her Schalter eingebaut, zu dessen Betii-

tigung ein bestimmtes hfiuB-Volumen erforderlich

ist. Wird dieses Volumen infolge einer
gen nach
dem Einschalten der Olpumpe erreicht, so luft der Schleifmotor an. Ein #ufierst geringes axiales Spiel wird

derfillen beim O:

das auflerdem in S

durch ein doppelt wirkendes Scheibenrillenlager

auf die Schleifs d

die zusi Ling gung iibertrigt.

Schleifspindellagerung

|

MEA]
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Der Antrieb

Riickansicht

Der Antrieb der Schleifspindel erfolgt durch einen kriftig hemessenen 12,5/18,5 kW polumschaltbaren Elektro-
motor mit n — 715/1430 U/min, dessen niedrige Drehzahl das Lappen mit Spezialscheiben bei halber Schnitt-
geschwindigkeit gestattet. Die Keilriemen, die an bewihrter Stelle zwischen den beiden Lagern angeordnet sind,

konnen von der Riickseite der Maschine aus durch Hohenverstellung der Motorplatte nachgespannt werden.

Die Regelspindellagerung

gibt dem Werkstiick eine sichere Anlage beim Schleifen. Sie ist mit eng einstellbarem kegligem Hauptgleit-

lager, das mittels der das Getriche n pes twird, und mit fliegend angeordneter

Regelscheibe gebaut und 1Bt eine gedrungene Bauweise erkennen. Das hintere Lager enthilt zwei Ringrillen-

lager, die zugleich den Axialdruck aufnehmen.

N E
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Das Getriebe

s cinem Stirmradgetriebe und einem Schne riebe bestehend — gestattet, mit neun Arbeitsgeschwindig-
keitsstufen zu arbeiten, die mittels zweier Schalthebel von der Ritckseite der Maschine aus eingeschaltet werden
Das Umschalten auf eine hohe Abrichtgeschwindigkeit erfolgt durch Zichen des neben der Regelsheibe befind-

lichen Handhebels. Regelspindel und Getricheriider werden durch eine besondere Zahnradslpumpe geschmiert

Dicse Schmicrung, verbunden mit ciner Dauermagnetfiltrierung, gewihrleistet eine lange Lebensdauer der

Getricheteile. Die Getrichewellen laufen in Wilzlagern. Der Antrieb erfolgt durth 1.5-kWeFu Bfﬁn‘m’. Das

Zustellgeb t in prismatischer Fithrung verstellbar auf dem Zwischenschlitten, und dieser wieder i€t auf

dem Drehschlitten in prismatischer Fithrung beweglich. Die Beweglichkeit der Schlittenfithrung kann durch

"Riemmschrauben blockiert werden. o e

Der Zwischenschlitten

mit dem Zustellgehituse wird sowohl beim Einstellen der Maschine auf den Werkstiickdurchmesser als auch
beim Einstechschleifen in Richtung gegen die Schleifscheibe bewegt. Das Zustellgehiiuse, an dessen der Schieif-
1-

scheibenabnutzung und auch beim Umstellen auf einen anderen Werkstickdurel messer die gleicle Bewegung

scheibe zugewandter senkrechter Fliche die Regelspindellagerung schwenkbar befestigt ist. erfihrt bei Reg

cegenitber dem Zwischensehlitten. Tn beiden Féllen wird diese Bewegung mit Hilfe er Zustellspindel erzeugt.
entweder als Grobzustellung (1 Umdrehung entspricht 5 mm) durch das Handkreuz oder als Feinzustellung
durch Drehen des Kurbellandrades, wobei die Feinbeit durch Schalten des Sterngriffs unterschiedlich gewiihlt
werden kann. entweder eine Umdrebung des Handrades = 0.2 mm oder eine Umdrehung = 0.02 mm. Ein
groBer cinstellbarer Skalenring macht das Ablesen der Zustellbetriige iibersichtlich. Der Strichabstand der
Skala bei Feinstzustellung entspricht einer Zustellung von 0.0001aum. Grobzustellung und Feinzustellung
sind festklemubar. Sowohl die sich auf der Zustellspindel abstiitzende als Schneckenrad ausgebildete Spindel-
mutter. als auch der Schneckentrieb sind spielfrei einstellbar. Die Betiitigung der Einstechbewegung erfolgt
von Hand durch den Einstechhebel. der in dem Falle auf der Zustellspindel fo

cinen Anschlag leat.

Die Anorduung eines besonderen Drehschlittens ermsglicht. den Schle

mit Kegel bis 1:20 auf einfache Weise sowohl parallel als auch im Winkel einzustellen. D.
nach Skala durch Sehwenken um den Drehzapfen. Diese Schwenkbarkeit wirkt zeitsparend
beim Einrichten der Maschine aus und vermeidet das sonst ibliche zusiitzliche Abrichten der Sechleifscheibe
bei beabsichtigter Verinderung des Schleifspalts in bezug auf seine Parallelitit. Dabei ist die Parallelitit der
Regelscheibe zur Werkstiickauflageschiene bzw. zu den Fithrun, en beim Durchgangsschleifen in jeder

Stellung gewihrleistet.

8
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Drehzahlschild, Skala fiir Vorschub, Schalthebel
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Die hydraulische Anlage

Die hydraulische Anlage — bestehend aus dem in zwei Olbehilter geteilten Kasten und dem Kastendeckel mit
den Pumpenaggregaten — ist im Hohlraum der Maschine gut zuginglich untergebracht, Dus Hydrauliksl dient
in parallelen Kreisliufen - jedoch nie gleichzeitig ~ zur Betiitigung der Abrichteinrichtung der Sehleif- oder
der Regelscheibe und in Sonderfillen der Oszillicreinrichtung. Getrennt davon enthilt der Behiilter das 01
fiir dic Schmierung der Schleifspindellagerung. In diesen Kreislauf ist zwecks Reinigung des Schmicrmittels ein
Minimumglélter, das gut zuginglich ist, und der schon erwihnte zur Sicherung der Spindellager vorgeschene
hydroelektrische Schalter eingebaut.

In jedem der beiden Olbehilter sorgt eine magnetische Sperre dafur, daf dic durch Abrich usw. enthaltenen

Stahlteilchen gebunden werden und dadurch die Lebensdauer der gleitenden Teile wesentlich erhisht wird,

te zur hydraulischen Anlage
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Hydraulische Anlage und hydroelekirischer Schalter

Elektrische Ausriistung und Schaltpult
Fiir den Antrieb der Maschine sind Einzelmotoren zum Anschlufl an ein Drebstromnetz von 380 Volt und
50 Hz vorgeschen. Auf Wunsch kann auch jede andere Stromart gegen entsprechenden Mehrpreis beriick-

htigt werden. Der die Schleifspindel antreibende Stufenmotor — dynamisch ausgewuchtet — muf nach dem

durch den hydroelektrischen Schalter bewirkten Anlauf auf die normale Drehzahl von Hand umgeschaltet

werden. Die anderes. Motoren sind direkt und unabhiingig voneinander ein- und ausschaltbar.

oved for Release 2012/08/28 : Cl
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Alle Schaltknépfe sind an cinem
Hauptschalter. Tin FuB der Ma

fachmiinnisch montiert.
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Alle Schaltknépfe sind an cinem Schaltpult i . Dicht dancben befindet sich der

Hauptschalter. T
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Hydraulische Anlaze und hydroelektrischor Schalier

Elektr

che Ausriistung und Schaltpult

Fiir den Antrieh der Maschine sind Einzelmotoren zum Anschluff an ein Drebstromnetz vou 380 Volt und

50 Hz vorgeschen. Aufl Wunsch kaun auch jede andere Stromart gegen ent

rechenden Mebrpreis beriick-

sichtigt werden. Der die Sehleifspindel antreibende Stufenmotor ~ dynamisch aus

ewuchtet — muf nach dem

durch den hydroclektrischen Schalter bewirkten Anlauf auf die normale Drebzahl von Hand umgeschaltet

werden. Die anderen Motoren sind direkt und unabhiingig voneinander ein- und a alth

12
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NORMALZUBEHOR

1 Schicifscheibenaufnalime mit 2 Satz Schrauben |

Scheibenanfnahmen

1 Regelscheibenaufaabme mit Muttor und Druckring und 1 Beilegering 50 mm Breit™
fiir Scheiben unter 140 mm Breite, N
i e en |

1 geradlinig by Abri fitr ibe ohne Diama
1 geradlinig hydra it g fitg

Ischeibe ohne Diamanten

1 Werkstiickbock fiir Durchgangsschleifen nach Wabl entweder Befeich 2 mm bis 75 mm Purchmesser

oder 60 mm bis 125 mm Durchmesser
1 Kithlmitteldise 100 mm breit
1 Satz Unterlegstiibe (11 Stiick) 2-12 mm Durchmesser
1

1 Fettpresse

atz Sehliissel

1 Bedienanyeisung

1 Maschinenleuchte

Die ifscheibe mit der S.

_ vorher mit Hilfe der Auswuchtgewichte gut ausgewuchtet — wird auf dem gehiirteten Aufnahmekegel der

Sehleifspindel zentriert und festgezogen. Zum Abzichen der Scheibenaufnabme von dem Kegel werden zwei

Bolzen in die Bobrungen der cingelegt und die Mutter gelost.

Elektrische Schaltgerdte

Die Scheibenaufnahme ist fiir normale St bemessen; bei Ve g von Scheiben unter 100 mm

sind Zwischenringe erforderlich. i

Elektrische Sicherungen
g Die Regelscheibenaufuahme |

it der Regelscheibe ist mittels des Kegels der Spindel zentriert und fostgezogen. Sic wird auf gleiche Weise Gesamtes Normalzubshir

wie die vom abgezogen. Fiir die ver miiflig niedrige Drehzahl von

max. 430 Ufmin beim Abrichten ist ein Auswuchten der Scheibe nicht erforderlich.

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/28 : CIA-RDP82-00040R000300230004-8



Declassified in Part - Sanitized C: oved for Release 2012/08/28 : CIA-RDP82-00040R000300230004-8

Das Abrichten der Scheiben

Die neuc in der Scheibenaufnahme eingespannte Seheibe wird ansgewnehtet und auf dem Aufnahuek
Sehleifspindel befestigt. Beim erstmaligen Abrichten der Sehleifscheibe sollte unter Beriieksichtigung der
noch vorhandenen Unrundheit der Diamant besonders vorsichtig zugestellt werden, was durch Drehen am
Kiustollving (cin Teilstrich der Skala entspricht 0,03 mm) der Pinole geschicht. Tst nun die Scheibe sauber
abgerichtet, so muB sic nochmals sorgfiltig ausgewuchtet und dann crneut ahgerichtet werden. Zum Aus-
wuchten stehen auf Bestellung Auswuchtgeriite und -dorne zur Verfigung. Letztere sind gehiirtet und geschliffen.

Um gute Lggebnisse beim Schleifen zu iclen, muf man dic Scheiben mit moglichst gleichmiBigem Vorschub

abrichten. Diese Forderung erfiillt die Hydraulik in vollkommener Weise. gibt auBerdem die Moglichkeit,

den Abvichtvorsehul stufenlos zu verindern. Fiir Schrupparbeite i be grob abrichten, fiir Sehlicht-

arbeiten feiner. Die Kiithlung des Diamanten ist dabei unerliBlich. Damit der Diamant nicht iiberlastet wird,
soll dessen Sehnittiefe beim Abrichten 0,025 mm nicht iibersteigen. Um Diamanten zu ersparen, kann man die
keramisch gebundenen Scheiben auch mit Hilfe von Abrichtriidchen abrichten. Das Abrollabrichtgerit, das aul

besondere Bestellung geliefert werden kann, wird dann an Stelle des Diamanthalters in die 1 cingesetzt.

Die Anordnung der Abrichteinrichtung fiir dic S
ist unter 15° zur Waagereehten gut zuginglich gewihlt worden. Die Genauigkeit der Abrichteinrichtung ist
cin Ausgangspunkt fiir die Erfolge mit dieser Maschine. Der Antrich des Schlittens erfolgt durch hydrau
Betiitigung. Die Hydraulik hat den besonderen Vors it “den Diamanten mit gicichmaHTIerG eschivii

iiber die Scheibe fiihrt und daB dies

Auswuchtdorn

und Hebel fiir
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)

ick auf der

cht iiber der Regelscheibe — ist im gleichen Winkel cinstellbar wie dic ,,auf Vor

sehriiggestellte Regelspindellagerung, was erforderlich ist, damit dic Beriihrungslinie zwischen Werkstil
Scheibe cine Gerade ist. AuBerdem ist noch die Moglichkeit vorhanden, dic gesamte Schlittenfihrung der

Abrichteinrichtung nach vorn zu neigen, wodurch Kegel zwischen 1:20 und 1:10 noch geschliffen werden

kinnen. Das Abrichten erfolgt in gleicher Weise wie auf der i 1 . Diese Abrichtein

werden normal mitgeliefert. Fiir profilierte Werkstiitke — worauf besofders aufmerksam gemacht wird - sind
Abrichteinrichtungen mit Profilierein orforderljch; es wird efi

pfohl diese gleich mit der Maschine

zu bestellen (siche Abschnitt Profilabri i unter Zusatzeinrj den). *

Der Werkstiickbock fiir I hlei . ° . .

ist zwischen der Schleif- und g ibe auf dem Zwisoh hlitten mittels PaBfeder gsgerichtet und

befestigt. Der grofe vom Werkstiickbock zu jiberbriickende Durchmesserunterséhicd wurde in zwei Berei

unterteilt, von 2 bis 75 mm Durchmesser uhd vbn 60 bis 125 gnnt Durchmesser. Je nach®Bedarf wird einer
der beiden Werkstiickbocke mitgeliefert. In dein Werkstiickbock ist die nach der Schleifscheibe hl.n schriig
ansteigende je nach dem Werkstiickdurchmesser verschieden breite Werkstiickauflageschicne hefestigt. Mit.
Hilfe einer Auswahl von unter die Schicne zu legenden ges(‘)!lii]‘enn\‘Rund(lnhlsti\]wrn kann die H}ul\e des

Werkstiickes iiber den Scheibggmitten nach Erfordernis ei . Die Richtwerte fiir die Hohen-

einstellung des Werkstiickes enthilt die isung. Die zu s i durch seitliche Fithrungsbacken

gehaltenen Werkstiicke sollen — von den Scheiben erfaBt — ohne Richtungsiinderung in den Schlcifspalt ein-

treten und ihn ohne Richtungsinderung — wieder durch seitliche Backen gefithrt — auf der Riickseite ve
lassen. Diese Fithrungsbacken sind am W

cingestellt werden.

Einfache Abrichteinrichtung fiir die Regelscheibe

zweimal Durch

und einnal Einstechschleifen
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Schilauchhahn fiir Diamantkithlung
Beobachtungsfenster fiir Abrichtdiamant

der Schleifscheibe

Klemmbebel fiir Stellung der Kithlmitteldise
Anzug-Abdriickmutier zum Festziehen

der Scheibenaufnahme

K fiir seitliche Fii

am Durchgangswerkstiickbock
K fiir i
fiir A

der Regelscheibe
Klemmschraube zum Einstellen des Diamanten auf
Ubermittenlage der Beriihrungslinie awischen Werk-
stiick und Regelscheibe

K b fiir G der

Part - Sanitized C

zum Raum der clektrischen Schaltgerite
und Sicherungen

Licher zum Anhiingen der Maschine heim Transport
Schalthebel fiir Regelscheibendrehzahl

Muttern zum Lingseinstellen der Regelspindel

(Schneckenrad auf Mitte Schuecke)

7 AblaBschraube fiir Getriebes]

Stellschraube zum Einstellen der Neigung
der Regelspindellagerung nach §
Lichtsteckdose

Einstechhebel

Tnnere Lochmutter und Sicherungsschraube
zum Spielfrei-Einstellen der Zustellspindel

enterbiichse und Nutmutter

Diamant-Feinzustellung

zum Umschalten der A

der Regelscheibe
Klemmschrauben fir Verstellung der Neigung
der Regelspindellagerung
Schalthebel fiir hydraulischen Vor- und Riicklauf
der Abrichteinrichtung
stellschraube zur Regelung
der Abrichtgeschwindigkeit
Handrad fiir Zustellung
um des K
beim Zy ohne Kopierli

zum Spiclfrei-Einstellen der
Einstellbarer Skalenring zum Ablesen der Zustellung
(Sehleifspaltverengung)

Hauptschalter

X Einstellung der A

auf den Winkel der Regelspindellagerang
Muttern zum Einstellen des Lagerspicls im keglige

Hauptlager der Regelspindel

7 Sechskantmutter fiir Stellung der Kiithlmitteldiise

Habnsehlissel fiir Kithimittelregelung
Sterngriffe zur Befestigung der Deckel
vor den Scheiben

fiir fermittel

Kopierlincal

Kordelschraube fir Langsverstellung

des Kopierlineals

Befestigungsschrauben fiir Kopierlineal

Schnapper mit Zahnritzel zum Verstellen des Eingriffs
in Kreuzschlittenzahnstange

Kegelstift und Sechskantmutter zum Ausrichten und
Festspannen der Abrichteintichtung

Handhebel mit Index zum Abheben der Tastnase
Sterngriff zum Umstellen der Ablesegenauigheit

der Feinzustellung

Klemmhebel fir Arretierung der

AblaBstutzen fiir Hydrauliksl

Handhebel zum Lisen des Deckels zum Filterraum
Filter fir Schmicrmittel

Drossel zur Regelung der Durchflufmenge

fiir dic Spindellager

§ Tiir zum Priifen der Keilriemenspannung

Deckel zum Filterraum

Muttern zum Festzichen der Motorlagerhaube
Stellschraube zum Einstellen

der Keilriemenspannung

Steckdose fiir Anschluf der Elektrotauchpum

Handkreuz fiir Grobzustellung
K fiir Arreti der

Tiir zum Raum der hydraulischen Anlage

Klemmschraube fiir Zustellgehiiuse
Klemmschraube fiir Zwischenschlitten
Klemmhebel fiir Drehschlitten

Sterngriff zum Schwenken des Drehschlittens
Feststellhebel fiir Drehschlitien

Schaltpult

Deckel zur Einfiillsffnung fiir Hydrauliksl

und Schmiermittel

Hydro-elektrischer Schwimmerschalter
Befestigungsschrauben fiir Werkstiickbock
Réndelmuttern zum Einstellen auf Werkstickdurch-

messer am Werkstiickbock fiir Durchgangsschleifen
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HAUPTMASSE MODELL SASI 125X 200

Grofiter zu schleifender Durchm: 125
Kleinster zu schleifender Durchmesser 2

Grofite normale Schleiflinge 200

GroBte Schleiflinge mit Zusatzeinrichtung Durchmessor 6000 60

Schleifscheibendurchmesser 500 mm
Schleifscheibenbreite bis 200  mm
Schleifscheibenbohrung 305 mm

T ligkeit der Schlcifschei 35 mfsec
Drehzahl der Schleifscheibe 1335 U/min

Regelscheibendurchmesser 300 mm

Regelscheibenbreite bis 200 mm

Regelscheibenbohrung 127 mm

Drehzablen der Regelscheibe beim Schleifen 11-71 U/min

Drehzahl der Regelscheibe beim Abrichten 430 U/min

Leistung der Antrichsmotoren:
Fiir Schleifscheibe 12,5/18,5

Fiir Regelscheibe 1,5

Fiir Hydraulikpumpe 1

Fir Kithlmittelpumpe 0,35
Fo i der Kiihlmittel 150

Nettogewicht etwa 4300

Bruttogewicht, baknverpackt etwa 4800
Bruttogewicht, seeverpackt etwa 4950
Platzbedarf (Lingex Breitex Hohe) etwa 19505 17005 1750
KistenmaBe (lichte MaBe) 23005 1900 1850
Schiffsraumbedarf etwa 12,2

GroBter, in Sonderfillen mit entsprechender Ausriistung

zu schleifender Durchmesser 140
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ZUSATZEINRICHTUNGEN

Sonderzubehor zu allen Schleifarten von I-III erforderlich
1 Kithlmittelanlage mit 150-Liter-Elektrotauchpumpe, Kiihlmitteldisen je nach cite in 50 mm,
(100 mm), 150 mm, 200 mm Breite

1 Auswuchtgeriit - 1 Auswuchtdosn fiir Schleifscheibe

I or fiir

500 mm Durct 305 mm Bohrung bis max. 200 mgn Br

: 300 mm Durel x 127 mm Bohrung bis max. 200 mn Brtije
Seitliche Fithrungsleisten fitr Dus
Werkstitckauflageschienen fiir T

chgangswerkstiickbock

fiir Schleifdurchmesser Liinge Aufldgenbreite
2- 4mm Federbandstahl 410 mm LSmm .

fitr Schleifdurchmesser Linge Auflagenbreite Hargmetallinge

6mm  hartmetallbestiickt 500 mm 2,5 mif +* von 120 mm

5- 8mm  hartmetallbestiickt 500 mm 4 mm _ bis 300 mme
7- 12mm  hartmetallbestiickt 500 mm. 6 ‘me je nach Linge
10~ 20mm  hartmetellbestiickt 500 mm . & mm es Werkstiickes
14— 75mm  hartmetallbestiickt 500 mm 12 mm, 30 Grad Schriig
70-125mm  hartmetallbestiickt 500 mfn °© 12-mm .20 Grad Schrige

1. or fiir i i . .-
500 mm Durchmesser 5 305 mm Bohrung bis méx. 206 mm Brefte ,

Regelscheib 300 mm Durchmesser x 127 mm Bohrung bis max. 200 mm Breite |

‘Werkstiickbock fiir Einstechschleifen °

Automatische Auswerfvorrichtung

Werks! i fiir Einst, i B

fiir Schleifdurckmesser Liinge Auflagenbreite
2~ dmm Federbandstahl 310 mm 1.5 mm
fiir Schleifdurchmesser Linge Auflagenbreite Hartmetallinge

3 6mm  hartmetallbestiickt 310 mm 2,5mm von 60 mm

5- 8mm  hartmetallbestiickt 310 mm 4 mm bis 240 mm

- 12mm  hartmetallbestickt 310 mm 6 mm je nach Linge
10- 20mm  hartmetallbestickt 310 mm 8 mm des Werkstiickes
hartmetallbestiickt 310 mm 12 mm 30 Grad Schrige

125mm  hartmetallbestiickt 310 mm mm 20 Grad Schriige

III. Sonderzubel fiir Profilschleifen

Schleifscheiben 500 mm Durchmesser x 305 mm Bohrung bis max, 200 mm Breite

Regelsch 500 mm Durch x 127 mm Bohrung bis max. 200 mm Breite

Hydraulische Profilabrichteinrichtung fiir Schleifscheibe

H; ische Profilabri i o fiir Ischeil

Kopierli fitr Profilabrichteinrichtungen

‘Werkstiickauflageschienen mit und ohne Profil fiir Spezialeinstecharbeiten

26
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Wasserkasten

SPEZIAL-ZUSATZEINRICHTUNGEN

Stangenschleifeinrichtung fiir Bereich 3 m oder 6 m Liinge und 2-13 mm Durchmesser, 12-60 mm Durchmesser!

und 30-60 mm Durck 2 des W - Oszilliereinri g fiir Schleifspindel (hy isch) - Auto-

matische R ik fiur K - Einlegevorrichtung fiir Spezialeins - Einstech-

stiitzvorrichtung - Planabrichtvorrichtung - Radienabrichtvorrichtung - Automatische Zufiihreinrichtungen

mit Magazinen - Automatische Kii o Kiih skeitsilter - Automatische Ei
(hydraulisch) - Abrollabrichtgeriite fir ibe - Zuf

Zufiihrschréigrinne mit Konsol fiir Durchgangsschleifen - Abfithrrinne mit Konsol fir Durchgangsschleifen

drinne mit Konsol fiir Durchgangsschleifen

Spritzschutz fiir Durchgangsschleifen - Spritzschutz fiir E hschleifen - Schleifscheibenaufnahme - Regel-
scheibenaufnahme. AuBer dem angefihrten Sonderzubehsr kimnen Spezialeinri gen fiir ausgesprochene

igung unter Berticksichtigung der jeweiligen A ingungen geliefert werden.

1 — ohne Antrieh siche Stangenschleifeinrichtung

* = mit Antrieb siche Stangenschleifeinrichtung

Die Schleif- und die Regelscheibe

Von besonderer Wichtigkeit ist es, beim spitzenlosen Rundschleifen die fiir den zu schleifenden Werkstoft'

richtige Schleifscheibe zu verwenden, hinsichtlich der Hirte, Kornung und Gitte. Ebenfalls wichtig ist die
Bindung und die Qualitt der Regelscheibe. Hochstleistungen sind bei unserer Maschine wie auch bei jeder

anderen spitzenlosen Rundschleifmaschine abhingig von der richtigen Wahl dieser Scheiben.

28
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Die hinter der Maschine angeordnete Kithlmittelanlage ist mit einer starken Elektrotauchpumpe ausgeriistet und

Leicht #u reinigen. Dic von der Pumpe geforderte Flissigkeit flieBt iber cinen Reguliorhahn zur Kihlmitteldiise.

fiir das Durcl hleife

Die Werkstiickaulageschienen — in der oberen Breite jo nach Werkstiickdurchmesser gestuft und vorzugsweise
mit Hartmetall bestiickt oder bei geringerer Boanspruchung aus legiertem Stahl hergestellt und gehiirtet oder
in Sonderfiillen aus SpezialguBeisen oder Bronze und dergleichen gefortigt — stohen iiber dic Scheibenbreite
vor, um dem Werkstiick vor und hinter dem Schlcifspalt, in Verbindung mit den Fithrungsleisten, dic not-
wendige Fithrung zu geben. Fiir kurze Massenteile ist der Anbau einer Zufiilrschrigrinne oder bei sehr grofien
Stiickzahlen automatische Zufiihreinrichtungen, mit deren Hilfe die Werkstiicke in den Schleifspalt hinein-
gefiibrt werden, zweckmiiBig. Hinter dem Schleifspalt gelangen die Teile in gleicher Weise durch dic Abfihrrinne

in einen Sammelbehilter.

A ische B i fiir K ering

is ist notwendig, das Schriigstellen und Taumeln von Kugellagerringen und ihulichen Teilen wiihrend des
Schleifens zu verhindern und vor allem beim letzten Durchgang durch den Schleifspalt und geringer Span-
abnahme das Anschleifen von Flichen zu vermeiden. Dafiir wurde die Rollenzufithrung entwickelt, dic cinen

besonderen Werkstiickbock benotigt und auf dem Zwischenschlitten befestigt ist. Sie besteht aus einer unter-

teilten Tragrollenwalze und ciner entsp d langen Leitstange. Die Rollenwalze kann durch Weehselriid

auf sieben verschiedene Zufiihrgeschwindigkeiten umgestellt werden. Man 1Bt sic dic Werkstiicke mit ciner
Geschwindigkeit zufithren, die ein wenig groBer ist als die Vorschubgeschwindigkeit, wodurch cin gleich-
bleibender Druck in der Léngsrichtung entsteht, der die Ringe am Schriigstellen und Taumeln hindert. Dadurch,
daB die Vorrichtung die Werkstiicke bereits drehend zufiihrt, wird das Anschleifen von Flichen verhindert
Diese Vorteile bringt die Rollenzufiinrung, die fir Ringe von 40 bis 140 mm Durchmesser vorgesehen ist. Sie
tréigt auBerdem noch wesentlich zur Entlastung des Schleifers hei und macht cine Hilfskraft, die bisher mit

dem Zureichen der Ringe beschiftigt war, itherfliissig.

Die Stangenschleifeinrichtung

— bestimmt zur Fithrung besonders langer Werkstiicke und ausgefiihrt fiir Teile bis 60 Durchmesser > 3000 mm
Liinge oder 60 Durchmesser < 6000 mm Linge — besteht aus den am Zwischenschlitten beiderseits befestigten
Wannen und den diese Wannen unterstiitzenden Tragbcken. Stangen von 2 bis 13 mm Durchmesser werden
in ciner gehiTteten Rinne gefithrt, wihrend fiir das Bereich von 12 bis 60 mm Dufchmesser bzw. 30 bis 60 mm
Durchmesser Rollenbicke auf die Wanne aufmontiert sind, in denen vor der Schleifscheibe Stahlrollen, hinter
der Schlcifscheibe aber Bronzerollen gelagert sind. Fiir dic Durchmesserbereichc 12 bis 60 mm und 30 bis
60 min wird ein Vorschubantrieh mitgeliefert, der mittels Reibscheiben, die durch cinen cinstellbaren Feder-

druck zur Anlage kommen, die Mitnahme bewirkt und mit drei verschiedenen Drehzahlen laufen kann.
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Die hinter der Maschine mit einer starken Iektrotaneh pupe ausgeriistot und

leieht s reinigen. Dic von der Pumpe gofordorte Fliissigkoit lioBt iher cinon Reguliorhahn zur Kihlmittcldise

fiie das

Die Werkstiickauflageschienon — in der oberon Breite jo nach Werkstiickdurchmesser gostuft und vorzugsweise
mit Hartmetall bestiickt oder bei goringoror Beanspruchung aus logiertem Stahl horg rtot odor
in Sonderfillen aus Sperialgulicisen oder Bronze wad dergleichen gefortigt ~ stehen fiher die Scheibenbreite
vor, um dem Werkstiick vor und hinter dom Schleifspalt, in Verbindung mit den Fahrungsleiston, die ot
wendige Fihrung 7u geben. Fir kurze Massenteile ist der Anbau ciner Zufilrschrigrinne oder bei schr grofen

clezablen automatische Zufibroinichtungon, mit deren Hilfe dic Workstiicke in den Sehleifspalt hincin-

threwerden, sweckmifig. Hinter dem Schleifspalt gelangen die Teile in gleicher Weise durch dic Abfihrrinne

cinen Sammelbehilter.

fiie K.

s ist notwendig, das Schrig wnd Taumeln von & igen und ihnlichen Teilen wwihrend des
Schleifons su verhindern und vor allem hoim letzten Durchgang durch don Schicifspalt und geringer Spa

abnahue das Anschleifen von Flichen zu vermeiden. Dafiir wurde die Rollonzufithrung entwickelt, die cinen
besondoren Werkstiickhock benbtigt und auf dem Zwischenschlitten befestigt ist. Sie hestoht aus ciner unter-
teilten Tragrollenwalse und einer entsprechend langen Loitstange. Die Rollenwalze kann durch Weehselsider
auf sichen verschiedene Zufthrgoschwindigkeiten wingestellt werden. Man 1t sie die Werkstiicke mit ciner
Gesehwindigkeit sufiihren, die cin wenig grofler ist als die Vorschubgeschwindigkeit, wodurch cin gleich
Bleibender Druck in der Lingsrichtung entsteht, der dic Ringe am Sehrigstellen und Taumeln hindest. Dadurch,

dafl dic Vorrichtung die Werkstiicke bereits drehend zufihrt, wird das Anschleifen von Flichen verhindert

Diese Vorteilo bringt die Rollenzufiinvung, dio fier Ringe von 40 bis 140 mm Durchmesser vorgosehen ist. Sic

st anfordem noch wesentlich zur Entlastung des Sehleifers bei und macht eine Filfskraft, die bisher mit

Zuveichen der Ringe boschiftigt war, iherflissig.

Die Stangenschleifcinrichtu
bestimmt sur Fihtung besonders langor Workstiteke und ausgofishrt fir Toilo bis 60 Durchmesser 5 3000 mm
Vinge oder 60 Durchmessor :: 6000 mm Linge ~ besteht aus den am Zucischensehlitten beiderseits hofestigton
Wannon und den dicso Wannen unterstitsonden Tragbtcken. Stangen von 2 bis 13 mim Durchmeseer werden
in ciner gobiirtoton Rinne gofiihet, wilhrond far das Bereich von 12 bis 60 i Durchmesser base. 30 bis 60 mm
Durchmesser Rollenbicke auf dic Wanne aufimonticrt sind, in donen vor der Schlsifscheibe Stahlrollen, Linter
der Schleifscheibe aber Brongorollon rt sind. Fir die Durchmessorbereicke 12 bis 60 mm und 30 bis
60w wird ein Vorschubantrich mitgeliofort, der sittels Reibsclieiben, die durch cinen sinstellbaren Feder-

druek zur Aulage komumen, die Mitnahme bewirke und mit drei verschiedenen Drehzahlen laufon kann.
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ZUSATZEINRICHTUNGEN FUR EINSTECHSCHLEIFEN

Der Werkstiickbock fiir Einstechschleifen

benotigt keine Fuhrungsbacken. Die Werkstiicke werden von Hand oder mittels Einlogevorrichtung in den
Schleifspalt cingelegt, wobei dic Auflageschiene dem Werkstiick entsprechend ausgespart sein muB. Je nach
Werkstiickform werden die verschiedensten Anschligo benutzt, wie . B. die Stimfliche dos Auswerferbolzens
oder die Vorderkante der Werkstiichauflageschiene oder die Vorderkante der Regelscheibe oder in don Fillen,
in dencn Stirnflichen mit zu schleifen sind, die Vorderkante der Schleifscheibe. Das Werkstick lauft dann

infolge geringer Neigung der Regelscheibenachse gegen die entsprechende Stimfliiche an

Die automatische Auswerfvorrichtung

wurde geschaffen, damit einerseits die Wirtschaftlichkeit des Einstechverfahrens noch verbessort wird und
andererseits die Werkstiicke gefahrlos aus dem Schleifspalt entfernt werden kinnen. Sic ist an der Riickseite
des Binstechwerkstiickbocks angebaut und wird beim Bedienen der Einstechbewegung automatisch mit betitigt,
Sie wird zuerst gespannt und danach ausgelost, wieft also beim Offnen des Schloifspalts das fortig geschliffenc
Werkstiick nach vorn aus. Selbstredend st dic Anwendung auf solche Teile beschrinkt, die auszuwerfen, dic

Form des Sehleifspalts zulift.

Werkstickbock fir Einstechschleifen

Werkstjickauflageschienan fiir Einstechschleifen

Stansenschisifeinrichtung

Sehleifspals mit awtomatischer Auscerfuorrichiung -
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Sfur
und Radienabrichtvorrichtung beim Abrichten

Die Einlegevorrichtung fiir Spezialeinstecharb
der Schleifscheibo das spi Rundschleifen von Teilen, die infolge ihrer Form oder ihres Gewichts — z. B. infolge
beiderseits vorstehender Bunde — von Hand nicht melir gefahrlos zwischen die en ei t werden

schl ngelegt, zwischen dic Scheiben hinein-

gefahren und auf die Werkstiickauflageschiene abgesenkt. Beim Herausnchmen erfolgt der Vorgang umgekehrt.

Dic Betiitigung ist iuBlerst cinfach und gese

hicht von Hand mittels des cinen Kurbelhandgriffs der Vorrichtung.

Im Bedarfsfall wird um Einsendung von Zeichnungsunterlagen gebeten. Werkstiicke, dic im Einstechverfabren

zu schleifen sind, aber cinen stark kopflastigen aus dem Schleifspalt nach vorn hes d

1 haben,
werden durch ein allseitig vesstellbares Prisma, welches an der vorderen Stirnseite des Werks

kbocks befestigt
ist, abgestiitat. Diese Einstechstiitzvorrichtung kann als Zusatzeinrichtung geliefert werden.

1
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Die Oszilliereinrichtung

heibe beim

Die Oszillierbewegung — cine andauernde kurzhubige Li gung — de

Rundschleifen wendet man im wesen tlichen beim Ferti ifen an, um die Oberfliichengiite zu steigern. (Dies gilt
sowohl fiir das Durchgangs- als auch fiir das Einstechverfahr Tinstechteile, dic mit Oszil

schliff versehen werden sollen, geniigend breite Einstiche haben. Diese Oszillicreinrichtung — mit verstellbarem
Hub zwischen 2 bis 6 mm und hydraulisch betitigt — ist am binteren Ende der Schleifspindel angebaut. Die

Schleifspindel ist, wenn nicht oszilliert werden soll, in vorderster Stellung ver

Die Profilabrichteinrichtungen

Fitr Einstechschleifarbeiten kimnen an Stelle der einfachen Abrichteinrichtungen auf Wunsch Profilabrichtein-
richtungen gelicfert werden. Diese die

von Kopierlinealen gesteuert, die profiliert, gehiirtet und den Werkstiicktoleranzen entsprechend geschliffen
sind. Beim Abrichten lauft die federbelastete Tastnase des Kreuzschlittens entlang des Kopierlinexls und
steuert so den Diamanten. Durch einen Handhebel kann der Schlitten zurickgezogen und damit der Dia-

mant von der Scheibe abgehoben werden. Durch eine Ri 2 wird der K hli

ten gesichert fiir
den Fall, daf olne Kopierlineal zylindrisch abgerichtet werden soll. Ein Mittelanschlag fir die Lingsbe-

wegung verhindert dic Beschiidigung des Diamanten fiir den Fall, dafy das Werkstiick im Durchmesser abge-

stuft ist. Diese Profilabdrehvorrichtung kann auch vorteilhaft fiir Durchgangsschleifen verwendet werden, weil

man damit das Antrichtern der Scheiben vornehmen kann.

Ossilliereinrichtung

Profilabrichteinrichtung fiir Regelscheibe

39

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/08/28 : ClA-RDP82-00040R000300230004-8



Automatische Kithlmittelabstéllung

Declassified in Part

ized Copy A

roved for Release 2012/08/28 : Ci

DP82-00040R000300230004-8

Die Planabrichtvorrichtung

hat dic Aufgabe, die Stirnseite der Schleifscheibe plan oder einige Grad hinterdreht abzurichten, wenn an

dem zu schleifenden Werkstiick auBer dem D b eine pl itige Fliiche werden soll. Die

Vorrichtung wird an der vorderen Stirnseite des Einstechwerkstiickbockes befestigt. Um abzurichten, muB der

Schleifer den Diamanten durch Schwenken des Handhebels ither die stirnseitige Fliche der Schle

Die ische Kiihlmittelabstell

ist an der Ritckwand der Maschine befestigt und wird durch die Einstcchbewegung gesteuert. Sie hat die
Aufgabe, die Zufuhr zur Kihlmitteldiise zu unterbrechen, sobald der Schleifspalt nach Fertigschleifen cines

Werkstiicks wieder gebffnet wird.

Die komplette Kithlmittelzufihrung bestcht aus dem Kithlmittelabsperrhahn, den Rohrleitungen zu diesem

und zum Schleifscheibendi nebst A 1 hliuchen und der K die zum Schleifs

durchmesser cinstellbar ist. Die Regelung der Kiihlmittelmenge geschicht von Hand.

Planabrichtvorrichtung

41
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- ARBEITSBEISPTELE !
Schleif- Arbeits Engste Effektive
e Toleranz Leistu
1

Bemerkungen

Nr. Werkstoft zugabe Oberflichen-
wite
mm mm Stiiek  Std,

U Stahl 60 ke n? | 0,20-0.30 D6 0.013 fein 160 Wandstirke 1 mm

Einsatzstahl
gehiirtet

0.30-0,40 D5 0,006 sehr fein 730

0,30-0.40 0.003 schr fein 530

Einsatzetahl

wehiict

D5 0.003 Lippschlift 150 Raubtiefe 0.3

D 0.004 cohr fein s
Do 0012 fein
i N sehr fein a0
| — —
i Mit Oszillicrcirichtung
i 8 Stabl gehiirtet 0.30-0.40 E3 0.003 Lippschliff 100 und automatischer Aus-
werfvarrichtung
1{ 9 Stahl 70 kgaww®  0.20-0.30 E2 0.013 fein 100 it Eiulegevorrichting
l. Mit Qsaillicreinrichtune
10 Stabl. geh 23000 Lappeci il her A —
B - — -
f n E2 a.009 fein 80
i 12 0.20-0.30 Es aan 130
| 1 0.25-0 .00 fein 0
1 1 0.30-0.40 )
i
15 Stahl. gehirter 0.30-0.40 £s 03
3 D = Durchgangsverfabren  E = Einstechverfahren
| %2 13
i
s .
[ b
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UNSER FABRIKATIONSPROGRAMM

Spitzenlose Rundschleifmaschinen  Modell SAS! SASI SASI SASL SASI
20x120 505180 125 % 200 200% 300 315400
Grifiter zu schleifender Durchmesser 20 50 125 200 315 mm
Kleinster zu schleifender Durchmesser 0,5 1 2 10 10 mm
GriBte normale Sehleiflinge (Einstiche) 120 180 200 300 500 mm
Grife Sehleiflinge wit Zusatzeinrichtung 3000 6000 6000 mm
(X Durchmesser) 15 60 60 mm
Schlcifscheibendurchmesser 300 100 500 600 750 mm
Regelscheibendurehmesser 200 300 300 350 100
Kraftbedarf 5 12.2 215 34 475
Nettog 1000 2800 4300 6200 12000
Platzbedarf 1400%950 17901200 1950x1700 24302165  3710x 2100
X 1150 %1500 %1750 %1750 % 2000
Grafiter in Sonderfillen zu schleifender .
Durchmesser (siche Anmerkung) 50 90 140 230 5000
* bei abgenutzten Scheiben

Anmerkung: Fallen in einer Produktion in geringem Umfang Teile an, dic etwas grofier sind als der Nenndurchmesser

der vorhandenen Maschinen, so kinnen diese bei entsprechender Ausriistung der Maschine allerdings unter EinbuBe

des giinstigsten Wirkungsgrades mitgeschliffen werden bis zum angegebenen Durchmesser.
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